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Resumo: O aumento da competitividade global vivenciado por muitos setores industriais tem
estimulado a construcdo de um novo contexto industrial no qual, para as empresas se
manterem vivas no mercado, buscam melhores praticas que permitam um melhor
atendimento as necessidades dos clientes. Dessa forma, o presente estudo, realizado em uma
empresa do setor automotivo, tem a finalidade de analisar o processo de fabricagdao dos
componentes elétricos presentes nos sidecars que sdo comercializados pela Empresa Beta. Os
produtos comercializados pela organizacdo apresentavam falha de funcionamento
intermitente, causada pela falta de controle das pecas fabricadas, o que impossibilitava o
acendimento dos fardis dos sidecars. Por isso, a fim de tornar a concretizacdo visivel aos
colaboradores da empresa, nessa analise foram utilizados formularios de maneira descritiva e
qualitativa, pois essas formas de pesquisa permitem maior interacdo com o cotidiano da linha
de producdo organizacional. Por meio desta pesquisa, foi possivel evidenciar que a solucdo
desse problema garantiu uma melhora significativa nos sidecars fabricados pela Empresa Beta.
Além disso, pode-se perceber que esse instrumento se mostra um grande aliado para garantir
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a melhoria continua no empreendimento, visto que possibilita uma reducdo consideravel nos
custos, além de ndo haver restrigcdes quanto as areas ou setores em que a metodologia pode
ser aplicada.

Palavras-Chave: Gestdo da Qualidade. Gerenciamento de Falhas, Quick Response to Quality
Control (QRQC). Industria. Sidecar.

Abstract: The increase in global competitiveness experienced by many industrial sectors
has stimulated the construction of a new industrial context, in which, for companies to
remain alive in the market, they seek better practices that allow better service to
customer needs. In this way, the present study, carried out in a company in the
automotive sector, aims to analyze the manufacturing process of the electrical
components present in the sidecars that are sold by the Empresa Beta. The products
marketed by the organization had intermittent malfunctions, caused by the lack of
control of the manufactured parts, which made it impossible for the sidecars' headlights
to turn on. Therefore, in order to make the implementation visible to the company's
employees, in this analysis forms were used in a descriptive and qualitative way, as these
research forms allow greater interaction with the daily life of the organizational
production line. Through this research, it was possible to show that the solution of this
problem guaranteed a significant improvement in the sidecars manufactured by the
Empresa Beta, in addition, it can be seen that this instrument is a great ally to guarantee
the continuous improvement in the enterprise, since it allows a considerable reduction
in costs, in addition to there being no restrictions on the areas or sectors in which the
methodology can be applied.

Keywords: Quality Management. Fault Management. Quick Response to Quality Control
(QRQC). Industry. Sidecar.

INTRODUCAO

O rdpido aumento da competitividade global vivenciado por muitos setores da
indUstria tem construido um novo contexto industrial no qual, para as empresas se manterem
vivas no mercado, torna-se necessaria a busca por melhores praticas que permitam um melhor
atendimento as necessidades dos clientes. Tidd et al. (2008) afirmam que as mudancas que
ocorrem no processo produtivo das organizagcdes tém se mostrando impulsionadoras para a
consolidacdo de praticas de melhoria em seus processos produtivos e para elevar o grau de
competitividade entre as organizacdes.

De acordo com Gongcalves (2000, p. 13), “o futuro vai pertencer as empresas que
conseguirem explorar o potencial da centralizacdo das prioridades, as acdes e 0s recursos nos
seus processos”’. Logo, para garantir melhores posicGes no mercado, basta que esses
empreendimentos adquiram um posicionamento que lhe promovam um processo de melhoria
continua, ndo somente para sobreviver, mas para obterem destaque nesse novo ambiente de

extrema competitividade.

Dessa forma, o presente estudo foi realizado no processo produtivo de fabricacdo dos
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componentes elétricos do sidecar (equipamento localizado lateralmente a motocicleta) em
uma empresa do setor automotivo nomeada na presente pesquisa como Empresa Beta esta
localizada na regido mineira do Alto Paranaiba. em especifico. Essa etapa do produto foi
definida como foco da pesquisa, uma vez que parte dos produtos finalizados e instalados nos
produtos apresentavam uma falha de funcionamento intermitente, causada pela falha de
controle das pecas fabricadas, o que impossibilitava o acendimento dos fardéis dos sidecars. A
falha da peca era facilmente visualizada, entretanto, ndo era possivel determinar a causa-raiz

desse problema.

Para Carvalho e Paladini (2012), o QRQC fornece uma estrutura que permite a solugao
dos problemas, de forma a determinar uma espécie de passos, que serdo essenciais para guiar
os envolvidos na busca pela melhoria continua no processo produtivo. Souza et al. (2016)
salienta que a missdao do QRQC é solucionar as reclamacgdes dos clientes no setor de qualidade,
a0 mesmo passo em que pode auxiliar na resolucdo de outros gargalos em setores da
organizacdo, tais como: problemas com segurancga/ergonomia, administrativos, logisticos,
operacionais, de fluxo de informacdes ou qualquer outro fator correlacionado a qualidade na
linha de producao.

A pesquisa se trata de um estudo de caso que permite compreender as
particularidades da organizacdo analisada, de modo a permitir o desenvolvimento de
procedimentos que sejam capazes de mitigar os problemas enfrentados no setor operacional
da Empresa Beta. O estudo de caso é caracterizado pelo estudo profundo de um ou de poucos
objetos, de maneira a permitir o seu conhecimento amplo e detalhado, que oferece subsidios
para a realizagdo de novas investigacdes sobre a mesma tematica (GIL, 2008; YIN, 2001).

Dessa forma, a fim de evidenciar o tema analisado com maior eficiéncia, elaborou-se
um trabalho mediante o estudo sistematico dos conteldos disponiveis em métodos, técnicas
e procedimentos de carater técnico-cientifico. Por isso, esta pesquisa foi caracterizada como
exploratéria e de cardter qualitativo, pois, para Gil (2008), esse tipo de pesquisa visa
proporcionar aos autores maior familiaridade com o problema e, com isso, torna-se possivel

evidenciar a problematica de forma clara e objetiva.

Além disso, o autor Godoy (1995) salienta que esse tipo de pesquisa permite que
pesquisadores vdao em busca da investigacdo de determinado fenébmeno tendo como base o
ponto de vista das pessoas envolvidas, ao levar em consideracdo fatores essenciais para atingir

0 problema em sua esséncia.

GESTAO DA QUALIDADE

A Gestdo da Qualidade pode ser definida como um conjunto de atividades
operacionais ou de gerenciamento que uma organizacdo desenvolve para assegurar que seus
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produtos estdo sendo criados em conformidade com os padrdes de qualidade previamente
estipulados pelos gestores organizacionais (MONTGOMERY, 1996). De acordo com Paladini
(2004), a Gestdo da Qualidade tem o objetivo de propor técnicas que melhorem o resultado
das organizac®es e auxiliem, dessa forma, na reducdo de defeitos existentes na linha de
produgdo.

Hragdesky (1997) salienta que a finalidade da Gestdo da Qualidade pode ser
visualizada como tornar os processos produtivos mais eficientes e voltados a melhoria continua
do produto. A melhoria continua pode ser visualizada como uma filosofia que tem como
principio a producdo com qualidade, reduzindo o tempo e padronizando os processos
necessarios para se agregar valor a um produto (MOURA, 1994).

A Gestdo da Qualidade tem a finalidade de passar indicadores de confiabilidade e
satisfacdo para as organizacdes e para os consumidores (MOREIRA et al., 2015). A figura abaixo
demonstra as acGes correlacionadas com a Gestdo da Qualidade no cendrio atual:

Figura 1 — Atividades relacionadas com a Gestdo da Qualidade

Melhoria do .
Plangjamento
Grupo de Estratéeico e
Melhoria Continua Trabalho Li dcr;m;u
da Educacio l

/ Foco no cliente e

N

Ciestio da

Gestio orientacio para o
de Protegio ’ Qualidade cliente
Instrumentos da \
Qualidade Protecio no Foco nos Recursos
Fomecedor Humanos

Fonte: Adaptado de Mahdiraji, Arabzadeh e Ghaffari (2012)

A Gestdo da Qualidade estd focada no principio da melhoria continua, e, para se
alcancar tal realizacdo, é necessario que haja a integracdo de acdes intermediarias na relacdo
existente entre o capital intelectual (Recursos Humanos), o Fornecedor, o Trabalho em Equipe
com o Planejamento Estratégico e Lideranca, pois, com base nesse estilo de gestdo, € possivel
obter uma melhoria na gestdo que sera compreendida pelos clientes dos produtos
desenvolvidos pelo empreendimento (MOREIRA et al., 2015).

A metodologia demonstrada a seguir se mostra bastante eficiente para a percepcgao
da qualidade no processo produtivo operacional, pois estd diretamente relacionada com a
solucdo de “gargalos” no sistema operacional das empresas.
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QUICK RESPONSE TO QUALITY CONTROL (QRQC)

O Quick Response to Quality Control (QRQC) é uma metodologia utilizada para resolver
o problema de forma definitiva, além disso, esse instrumento tem o objetivo de proporcionar
acOes de melhoria e retificacdo dos procedimentos no instante de reconhecimento dos desvios,
abordando os seguintes aspectos: pontos de melhoria, dificuldade encontrada, raiz do
problema, ag¢ao a ser realizada para reparos, incumbido pela agdo de melhoria e periodo para
finalizacdo (GONZALEZ; MARTINS, 2008).

Os autores Aoudia, Testa e Aschenbroich (2012, p. 13) salientam ainda que, a
metodologia QRQC. é:

melhor entendimento do que aconteceu e como aconteceu baseado em fatos e
informacdes; ensinar times nos postos de trabalho, desafiando seus conhecimentos
e solicitando evidéncias; a possibilidade de guiar e liderar para um mais eficiente e
melhorado pensamento légico e o embasamento para se tomar decisdes corretas.

Para uma aplicacdo eficiente dessa metodologia, torna-se fundamental a participacdo
e comprometimento de todos colaboradores e gestores da organizacdo, pois através de um
objetivo comum é possivel aperfeicoar o processo produtivo de forma constante. Dessa
maneira, para possibilitar um maior nivel de efetividade, a metodologia pode ser separada em
8 etapas, também conhecidas como 8Ds ou 8 disciplinas (SOUZA et al., 2016). Cada disciplina
corresponde a uma fase da investigacdo e resolucao do problema que deve ser desenvolvida
de acordo com a sequéncia fornecida no quadro 1.

Quadro 1 - As 8 etapas do QRQC

ETAPAS DO QRQC APLICACOES/OBJETIVO FERRAMENTA UTILLIZADA
D1 Averiguacdo da causa do problema;
N . 5W2H
Definicdo do Problema Levantamento de possiveis causas.
D> Garantir que o problema ndo vai se
estender; SW2H

Risco em outros produtos . -
Evitar esforcos desnecessarios.

Iniciativas imediatas para resolucédo do
D3 problema;
Contengdo Garantir que ndo conformidades
cheguem até o cliente
Desmembrar o problema para
D4 identificar suas subcausas.
Causa da ndo detecgdo Por que motivo o problema ndo foi
identificado anteriormente?
Desmembrar o problema para
D5 identificar suas subcausas.
Causa da ocorréncia

5W2H

Diagrama de Ishikawa

5 Porqués

Diagrama de Ishikawa

Porque o problema ocorreu? 5 Porqués
D6 Desenvolvimento e monitoramento de -
~ . ~ ) Formuldrios QRQC
Acdes Corretivas acGes sugeridas.
D7 Acompanhamento das acGes - e
P ) ¢ Grafico de Verificagdo
Acompanhamento realizadas.
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D8 Apresentacdo e registros dos
LicGes aprendidas resultados obtidos
Fonte: Adaptado de Souza et al. (2016)

Lesson Learned Cards

O comprometimento para com o envolvimento e divulgacdo dos resultados obtidos
no processo de implantacdo devem estar alinhados ao debate por métodos e praticas que
oferecam mecanismos habilitadores para a melhoria continua, inibindo a existéncia de
problemas que possam ocorrer no processo operacional da organizacao (GONZALEZ; MARTINS,
2008).

O inicio da implantacdo da metodologia se da por meio da definicdo do problema e de
que forma esse problema pode influenciar na fabricagdo e na forma com que é possivel conter
esse problema para que ele ndo afete o desenvolvimento de outros produtos. Percarpio e
Watts (2013) afirmam que a formulacdo de parametros para o planejamento e a execugdo das
atividades é um fator essencial para garantir a otimizacdo do processo, pois a partir dessa
analise é possivel averiguar e delimitar as causas do problema e como esse problema se reflete
em toda a cadeia produtiva, bem com as formas de contencdo para que esse gargalo possa ser
contido sem maiores riscos aos demais produtos.

Na sequéncia, apds realizada a deteccdo do problema sdo realizadas formas de
desmembrar a falha em problemas menores e mais faceis de serem detectados e sdo
observados os motivos que levaram a ocultacdo e a ndo percepcdo anterior dessas falhas.
Carpinetti (2012) relata que o desmembramento e a deteccdo do problema sdo essenciais para
identificar como o problema esta ocorrendo e quais sdo as subcausas que estdo estimulando o
seu surgimento, pois a partir disso, é possivel estabelecer parametros para garantir que todos
os fatores internos e externos estdo sendo observados para elevar a eficacia da melhoria no
processo produtivo.

Em seguida, a partir de Formuldrios de verificacdo e de monitoramento é possivel
realizar a implantacdo da melhoria. Nessa etapa sdo realizadas verificagcdes técnicas e ciclicas
para garantir que o problema seja solucionado. Além disso, sdo realizados testes quanto a
possivel reincidéncia dessa falha em ocasides futuras e como essas falhas podem ser eliminadas
a fim de garantir a qualidade no processo produtivo. Cano (2006) afirma que nessa etapa é
necessario a realizacgdo de um planejamento que cubra as possibilidades evidenciadas nas
etapas anteriores e, de modo que sejam desenvolvidas acles eficientes para solucionar o
problema.

Para finalizar, Paranhos Filho (2007) afirma que as licdes aprendidas ou Lesson Learned
Cards sdo responsaveis por registrar todas as etapas desenvolvidas durante o processo de
implantacdo da melhoria, de modo a demonstrar a todos os interessados quais as medidas
foram tomadas para a resolucdo do problema evidenciado, transformando as medidas
corretivas e estimuladoras para a tomada de decisdo em eventos futuros.
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Vale ressaltar que nas etapas D1 a D3, é utilizada a ferramenta 5W2H para
investigacdo das causas, ja que ela foca os seus esforcos em encontrar e restringir o problema
antes que ele possa atingir outros cendrios. No D4 a andlise é feita por meio do Diagrama de
Ishikawa para que na sequéncia possa ser utilizada as técnicas dos 5 Por Qués, de forma a
demonstrar os motivos que fizeram com que esse gargalo ndo fosse identificado. Os 5 Por Qués
também sdo utilizados para garantir com maior grau de profundidade as causas-raizes que

impulsionaram a ‘instauragao’ do problema na linha de produgao.

E para finalizar nas atividades D6 a D8 sdo utilizadas, respectivamente, os Formularios
QRQC, os Graficos de verificacdo e Lesson Learned Cards. Todas essas ferramentas possibilitam
o desenvolvimento de um monitoramento das atividades que sdo realizadas para garantir a
melhoria do processo, bem como os graficos que possibilitam a verificacdo gradativa das
melhorias que estdo ocorrendo no processo, para que finalmente seja possivel concluir e
registrar todos os passos que garantam a implantacdo da melhoria operacional.

Rocha et al. (2012) salientam que a metodologia s6 pode ser executada em sua maior
complexidade se estiver sendo apoiada pelas ferramentas da qualidade descritas
posteriormente.

FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As ferramentas que possibilitam a execucdo da metodologia QRQC com maior
eficiéncia sdo: 5W2H, 5 Porqués, e Diagrama de Ishikawa.

A ferramenta 5W2H provém das sete perguntas em inglés: What? (O que?), Who?
(quem?), Where? (onde?), When? (quando?), Why? (por que?), How? (como?) e por fim, foi
acrescentado mais um questionamento iniciado com um H se referenciando a How Much?
(quanto custa?). Este udltimo questionamento foi desenvolvido no intuito de embasar
financeiramente as consequéncias da decisdo que sera avaliada. Para Fernandes (2012), essa
ferramenta pode ser usada para servir de norte para o desenvolvimento de modelo de
estratégia eficiente, ja que permite a identificacdo das ndo conformidades, das acbes e do
acompanhamento de suas possiveis causas.

Os “5 Porqués” visam a aplicacdo de perguntas sobre o fato ocorrido, a fim de
identificar entre os desvios, aquele que se tornou o mais impactante, a “causa-raiz” do desvio.
De acordo com Ohno (1997) a partir dessa verificacdo, torna-se possivel chegar na verdadeira
origem do problema, que estd, por muitas vezes, escondida atrds dos sinais em maior evidéncia

e grau de relevancia.

J& o Diagrama de Pareto estabelece que os problemas relacionados a falta de
qualidade devem ser classificados adequando a correlagdo existente entre a ocorréncia do
problema e sua gravidade, através de relacdo 80-20. Para Juran (1991) no principio de Pareto,
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para muitos dos fendmenos incididos em nivel organizacional, 80% dos fenbmenos gerados,
representam 20% das causas geradas.

Além das ferramentas da qualidade utilizadas para melhorar a eficiéncia da
metodologia QRQC, é necessario que as premissas da filosofia “San Gen Shugi” estejam
presentes na atitude de todos os shareholders da analise do problema (AOUDIA; TESTA;
ASCHENBROICH, 2012).

FILOSOFIA SAN GEN SHUGI

Essa filosofia japonesa prega a relevancia dos trés principios basicos para a analise de
um problema que sdo: Genba: Lugar real; Genbutsu: Pecas reais; Genjitsu: Dados e fatos reais.
O principio Genba evidencia a ideia de que, para se verificar um problema, é necessario analisar
o lugar real de onde ele ocorreu. Isso se deve ao fato de que analisando o lugar real, tem-se
uma melhor percepcdo de quais fatores podem ter ocorrido e condi¢es que podem ter gerado
0 problema.

O principio Genbutsu é utilizado para possibilitar um melhor entendimento sobre a
natureza do problema com as pecas de determinado produto. Realizando uma analise com as
pecas reais em maos, torna-se possivel identificar com clareza o que é o problema e qual o seu
impacto no desenvolvimento do produto final (ROCHA, 2012).

O principio Genjitsu, por sua vez, dissemina a ideia de que, para se alcancar a solucdo
de um problema, é necessario utilizar dados e fatos reais para se fazer a analise. Nesse sentido,
os beneficios que a filosofia San Gen Shugi traz sdo o de possibilitar melhor entendimento do
que aconteceu e como aconteceu baseado em fatos e informagdes; ensinar times nos postos
de trabalho, desafiando seus conhecimentos e solicitando evidéncias; a possibilidade de guiar
e liderar para um mais eficiente e melhorado pensamento logico e o embasamento para se
tomar decisdes corretas (AOUDIA; TESTA; ASCHENBROICH, 2012).

Em linhas gerais, a filosofia San Gen Shugi parte do pressuposto de que para um
colaborador desenvolver bem as suas atividades, ele deve possuir um conjunto de habilidades
que possibilitam visualizar todos os fatores que influenciam na ma qualidade do produto final
(AOUDIA; TESTA; ASCHENBROICH, 2012).

PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para iniciar o processo de implantacdo da metodologia QRQC, foi realizado um estudo
tedrico quanto a utilizacdo desse instrumento como impulsionador para o processo de
melhoria continua dos sidecars fabricados pela Empresa Beta. Em seguida, para dar maior
eficiéncia a pesquisa, desenvolveram-se dois formularios, compostos por questdes abertas e
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fechadas, aplicados a todos os doze (12) colaboradores da organizacao.

As questdes contidas nos formularios tratavam de evidenciar informacdes sobre a
organizacdo estratégica do empreendimento, a producdo dos equipamentos, a missdo, a visao
e os objetivos da empresa. Além disso, os formuldrios serviram para identificar os possiveis
fatores que influenciam no “gargalo” do processo produtivo, bem como avaliar a opinido dos
envolvidos no processo de melhoria e também monitorar os resultados obtidos em todo o
processo de fabricacdo dos sidecars fabricados pela empresa em analise.

Por se tratar de um estudo de caso, outra abordagem adotada para obtengdo de
informacdes foi realizacdo de entrevistas semiestruturadas, que ocorreram de dezembro de
2021 afevereiro de 2022. Por meio das informacdes fornecidas pelos colaboradores foi possivel
fazer uma andlise de conteudo, em que foi possivel categorizar os gargalos com maior grau de
incidéncia.

Para Bardin (2011) a analise de conteudo tem a finalidade de compreender os termos
e palavras que estdo nas “entrelinhas”, de maneira a compreender diferentes contextos e

realidades por meio das mensagens e afirmacBes expressas pelos entrevistados.

Por fim, utilizou-se uma base de dados secundarios consultada a partir de uma divisdo
de duas vertentes: a primeira vertente se concentrava na obtencdo de uma pesquisa
documental realizada tendo como base os registros administrativos e operacionais da empresa
analisada, de modo que essas informacdes possibilitassem a visualizagdo do real cenario no
qual a empresa esta inserida. E a segunda vertente foi obtida a partir da consulta a sites, artigos
de carater técnico-cientificos disponiveis em anais de eventos e periddicos, bem como livros,

monografias, teses e dissertacdes.

ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com base nas informacBes coletadas, foi desenvolvida uma proposta para a
implantacdo da metodologia Quick Response to Quality Control (QRQC) no processo de
fabricacdo dos componentes elétricos dos sidecars fabricados pela Empresa Beta. A primeira
atividade evidenciada nessa proposta foi a realizacdo de uma reunido para que gestores e
colaboradores pudessem esclarecer as informacdes sobre o funcionamento dos sidecars e
como é realizado o processo de fabricacdo dos equipamentos desenvolvidos pela organizacao.
Para Carvalho e Paladini (2012), a execucdo de uma melhoria que envolva o processo
operacional da organizacdo sé se torna bem sucedida quanto todos os colaboradores
entendem os motivos de se realizar uma melhoria no processo produtivo e como ela sera
benéfica para o empreendimento.

Dessa forma, com base nos esclarecimentos adquiridos, foi possivel definir os
objetivos estratégicos para a elaboracdo de uma analise eficiente que beneficiasse tanto
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colaboradores quanto os consumidores que adquirem os produtos do empreendimento em
anadlise. De acordo com Paladini (2004), a implantacdo de uma metodologia que envolva um
gerenciamento de qualidade sé se torna bem sucedida para o empreendimento quando sdo
levados em consideracdo os fatores que agreguem valor tanto para gestores e colaboradores
quanto para os clientes.

O inicio da analise se da com base na definicdo de uma equipe que ird realizar todas
as atividades referentes ao processo de melhoria do processo produtivo. Além disso, é feita a
escolha do lider que sera responsavel por organizar as informagdes e repassa-las a todos os
membros da equipe. Campos (2004) relata que essa etapa do processo é primordial, ja que a
definicdo de uma equipe bem estruturada é um fator chave para a identificacdo e melhoria do
problema existente no processo produtivo dos empreendimentos. Posteriormente ocorre com
a verificacdo de todo o fluxograma do processo produtivo. Nessa etapa, sdo observadas todas
as atividades que dao origem ao produto final.

Em seguida, sdo desenvolvidos indicadores com a finalidade de identificar quais as
atividades estdo sendo realizadas de acordo com as especificagdes do projeto/cliente e quais
sdo as etapas que ndo estdo em conformidade com o projeto. Dessa forma, através dessa etapa
é possivel fazer um check list de quais atividades necessitam de uma melhoria para garantir
maior qualidade ao produto final.

Para eliminar os problemas citados na etapa anterior, é definido um plano de a¢cbes
corretivas que tem a finalidade de eliminar, de forma definitiva, a irregularidade existente na
linha de producdo. Dessa forma, apds a execucdo de todas as atividades elaboradas no plano
de acdes corretivas, sdo realizados monitoramentos para garantir a efetividade dessa melhoria,
em seguida, sdo realizadas regras e/ou manuais que auxiliam para que esse problema ndo

ocorra novamente.

Dessa forma, a primeira etapa de execucdo da pesquisa foi definicdo das possiveis
causas. Essa atividade possibilita uma garantia maior de que o problema ndo se estenda para
outras etapas do processo produtivo, esta primeira fase foi realizada com base na ferramenta
5W2H (Quadro 2). Através dessa atividade inicial sdo levantadas e registradas as informacdes
basicas para analisar problema em questéo.

Quadro 2 — Definicdo do problema através da ferramenta 5W2H no processo de fabrica¢do dos sidecars

Definicdo do Problema
Mal funci t tes elétri
WHAT? Qual o problema? al funcionamento do§ componentes elétricos
do sidecar
5 WHY? Porque é um problema? Causa de mal funcionamento do sidecar
=2
e WHQO? Quem detectou? Colaborador da linha montagem
. No processo de montagem dos componentes
WHERE? Onde foi detectado? P ) g P
elétricos
WHEN? Quando foi detectado? No primeiro semestre de 2017
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HOW? Como foi detectado?
Quanto é o prejuizo
financeiro causado pelo
problema?

Ao realizar o teste funcional

Fabricagdo de pecas de reposicdo e retrabalho:

HOW MUCH?
0 ue aproximadamente R$500,00 por sidecar

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

Com base nessa atividade e nas respostas obtidas pelos questionarios, foi possivel
evidenciar que a falha na parte elétrica é um fator que causa um grande desgaste e perda da
produtividade, ja que, por ser a Ultima etapa do processo produtivo, em caso de alguma falha
pode causar o atraso e desgaste em outras pecas do sidecar, além disso, por ser um processo
que ndo pode ser reutilizado, é necessario fazer o descarte em caso de eventuais problemas,
acarretando uma perda maior de lucratividade.

Por esse motivo, com a finalidade de diagnosticar os fatores que levaram a ndo
deteccdo do problema durante o processo produtivo, foi utilizada a ferramenta da qualidade
Diagrama de Ishikawa (Figura 2).

Figura 2 — Diagrama de Ishikawa obtido no processo de mal funcionamento dos componentes elétricos do
sidecar

Falta de um controle de

Falta de Treinamento &
Capacitagdo

Organizacdo ineficiente do
estoque

qualidade dos produtos
fabricados

Falha na Comunicacéo entre
setores

Andlise das especificacdes do
produto

Falta de Planejamento dos
Recursos

Mé&o de obra \

Materiais \

Método \

Problema

Medidas /

Meio ambieme/

Magquinas /

Componentes elétricos fora da
especificacdo

Falta de dados precisos sobre
os produtos por parte do setor
de Vendas

Layout ineficiente para a linha
de producdo

Falta de manutencéo preventiva
do maquinario

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

Dando complementacdo a analise realizada com a utilizacdo do Diagrama Ishikawa, foi
a aplicada a ferramenta dos “5 Porqués” para realizar um comparativo todas as causas
potenciais encontradas na atividade anterior. Através dessa ferramenta, foi possivel identificar
as causas que poderiam ter correlacdo direta com o problema. Realizou-se, entdo, uma analise
detalhada dessas causas, até que se pudesse chegar a “causa-raiz” (Quadro 3).

Quadro 3 — Aplicagdo da ferramenta 5 porqués nas causas potenciais

Causa Potencial Componentes elétricos fora de especificagdo
12 Porque Falha de Comunicacgdo
22 Porque Componentes fabricados para sidecars diferentes
32 Porque Material ndo descartado corretamente
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42 Porque Queima dos componentes elétricos do sidecar

52 Porque Componentes ndo foram descartados no set-up da maquina

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

Com a verificacdo das causas em potencial, foi possivel evidenciar que a falha no
descarte dos componentes elétricos que estdo fora das especificacdes de qualidade estd
diretamente ligada a ma qualidade dos produtos, ja que, quando ndo é feito o descarte de
forma correta, é possivel que um colaborador faca a montagem do processo com pecas
defeituosas, prejudicando a estrutura dos sidecars fabricados pela Empresa Beta.

Por esse motivo, torna-se necessaria a realizagdo de um plano de agdo corretiva para
evidenciar e solucionar as causas raizes responsaveis pela ndo deteccdo do problema. Esse
plano de acdo se mostrou Util, pois tinha a finalidade de levar a extincdo dos problemas
ocorridos no processo produtivo. O quadro 4 demonstra, de maneira simplificada, o plano de
acdo para a contencdo da falha observada na linha de producao.

Quadro 4 — Implantagdo de a¢des corretivas

; ~ . Data de inicio da
Causa Raiz Plano de Agdo Corretiva Quem? o
Implantagdo
Pecas de ma qualidade Criar processo que auxilie no
ou fora das descarte correto dos produtos, R
e ~ , N Colaboradores e No més de marco de
especificagdes ndo foram além de elaborar Instrucdes de
. I Gestores 2022
descartadas de maneira Trabalho (IR) que auxiliem neste
correta procedimento

Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

Para garantir que essa falha ndo ocorresse na linha de producdo, foi elaborado um
cronograma de producdo que informasse o nimero de cada componente fabricado, bem como
o local armazenado, assim se torna possivel que os colaboradores visualizem através desse
cronograma quais os componentes fabricados estdo de acordo com as especificagcdes e quais
que devem ser descartados. Além disso, foi criado um equipamento que permitisse realizar o
teste dos componentes antes inseri-los nos sidecars, elevando, dessa forma, o indice de
qualidade nos produtos vendidos pelo empreendimento.

Essas melhorias possibilitaram um aumento na qualidade dos produtos, ja que se
torna possivel que os colaboradores observem e efetuem os testes de quais pecas apresentam
as especificacbes exigidas pelos clientes.

Ap0s ter se concluido todos os procedimentos referentes ao processo de implantagdo
da metodologia QRQC, passando-se algumas semanas do processo em andamento, foi
realizada uma comparacdo entre o antes e o depois da implantacdo dessa metodologia, em
que pode-se evidenciar a incidéncia de uma reducdo satisfatoria das falhas no processos de
fabricacdo dos sidecars, as informacdes obtidas foram evidenciadas no gréfico, representadas
como figura 3. A média de 10 falhas semanais (representado de azul) foi substituida por uma

Visdo | Cagador-SC | v.12 | n.1 | p. 217-231 | jan./jun. 2023



229

média de aproximadamente 4 falhas (representado de laranja), ou seja, houve uma reducdo de
50% das falhas existentes no setor, acarretando um aumento na produtividade e uma melhoria
significativa nos sidecars entregues aos clientes.

Figura 3 — Grafico Comparativo das Falhas
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Fonte: Elaborado pelo autor (2022)

Desse modo, foi possivel perceber que, apds a implantacdo da melhoria, os
colaboradores teriam um respaldo maior sobre quais atitudes tomar caso ocorresse algum
problema. Esse fator pode proporcionar um aumento na motivagdo dos funcionarios, ja que
com a experiéncia adquirida, seria possivel que eles fizessem as escolhas que auxiliassem no
aumento da qualidade dos sidecars oferecidos pela organizacao.

Posteriormente, foram aplicados aos colaboradores os formuldrios de licGes
aprendidas (Lesson Learned Cards) para registrar, através de meios qualitativos e quantitativos,
tudo o que se aprendeu com a implantacdo dessa metodologia, além de analisar a percepcao
dos envolvidos sobre as medidas que devem ser tomadas para se resolverem as falhas,
transformando as medidas corretivas em procedimentos padrdes que podem ser seguidos para
corrigir os problemas em sidecars similares.

CONSIDERAGOES FINAIS

Tendo em vista a busca constante dos empreendimentos por solu¢des eficientes e
definitivas para as dificuldades encontradas no cotidiano do ambiente industrial, a metodologia
Quick Response to Quality Control (QRQC) tem se tornado um instrumento de grande utilidade
para o mercado, uma vez que permite a solucdo e a extingdo de “gargalos” ao mesmo passo
que evita a expansdo de problemas que se originam da sua ndo prevencdo (ROCHA et al., 2012).
Com a finalidade de demonstrar a eficiéncia dessa metodologia, realizou-se um estudo de caso,
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em que foi explanado as oito etapas do QRQC no problema de “Componentes elétricos fora de
especificacdo”. Durante sua aplicacdo, foi possivel evidenciar as informacgdes essenciais para a
verificacdo dos fatores que levam a incidéncia desse “gargalo”, tornando possivel a sua
resolucdo definitiva.

Dessa forma, foi possivel evidenciar que a solucdo desse problema garantiu uma
melhora significativa nos sidecars fabricados pela Empresa Beta. Além disso, pode-se perceber
que esse instrumento serd um grande aliado para garantir a melhoria continua no
empreendimento, visto que possibilita uma reducdo consideravel nos custos, além de nao

haver restricdes quanto as areas ou setores em que a metodologia pode ser aplicada.

Um fator limitante para o desenvolvimento dessa pesquisa é a falta de material
bibliografico que sirva de norte para pesquisadores em potencial, por esse motivo, sugere-se o
desenvolvimento de novas pesquisas com tematicas similares a essa como forma de enriquecer
um campo do conhecimento que possui potencial para o desenvolvimento de melhorias
considerdveis nos procedimentos operacionais e administrativos das organizacdes.
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